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Vor 140 Jahren, im Oktober 1875, erschien 
in der renommierten naturwissenschaft-
lichen Zeitschrift „Dinglers polytechni-
sches Journal“ ein Artikel, der größte 
Aufmerksamkeit in Fachkreisen erregte. 
Dabei hatte der sonst so wortgewandte 
Clemens Winkler für seinen Beitrag ei-
nen denkbar umständlichen Titel gewählt. 
Trotzdem initiierten seine „Versuche über 
die Ueberführung der schwefligen Säure in 
Schwefelsäureanhydrid durch Contactwir-
kung behufs Darstellung von rauchender 
Schwefelsäure“ [1] einen Wettlauf um die 
wirksamste Kontaktanlage und das preis-
günstigste Oleum, bei dem die staatlichen 
Muldener Hüttenwerke mit namhaften Pri-
vatunternehmen der damaligen Zeit kon-
kurrierten. Zwar konnte im Wesentlichen 
zunächst eine Firma den Vergleich für 
sich entscheiden, doch führte die gesamte 
Entwicklung letztlich zu einem Prozess, 
der die Chemische Industrie entscheidend 
beförderte, wenn nicht gar revolutionierte: 
zum Schwefelsäurekontaktverfahren. 1
Die Zeichen der Zeit
Am 9. Oktober 1874 wendet sich Cle-
mens Winkler, seit gut einem Jahr Pro-
fessor für Chemie an der Freiberger Berg-
akademie, an das in der Nonnengasse 22 
residierende Königliche Oberhüttenamt. 
Nachdrücklich weist er die für die Aufsicht 
über die fiskalischen Hütten im Königreich 
Sachsen zuständigen Beamten auf den 
stetig steigenden Bedarf an rauchender 
Schwefelsäure, dem sog. Oleum hin. Der 
Chemiker betont, dass insbesondere durch 
die einsetzende industrielle Herstellung 
des Alizarins aus Anthracen mit weiteren 
erheblichen Preissteigerungen für diese 
Chemikalie zu rechnen sei, von denen 
die fiskalischen Freiberger Hüttenwerke 
partizipieren könnten.
Tatsächlich befinden wir uns in der 
zweiten Hälfte des 19. Jahrhunderts in der 
Hochzeit der Teerfarbstoffe. Die Textilin-
dustrie, selbst auf eine schon Jahrzehnte 
währende stürmische Entwicklung zu-
rückblickend, gierte geradezu nach Fär-
bemitteln für ihre Produkte. Doch die 
althergebrachten Naturfarbstoffe waren 
knapp und teuer. Dabei fiel in den zahl-
reich vorhandenen Gasanstalten jener 
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Zeit ein Nebenprodukt an, das sich als 
Rohstoff für die Synthese organischer 
Farbstoffe geradezu anbot. Der bislang 
wertlose, aromatenhaltige Steinkohlenteer 
wird so nicht nur zum Namensgeber der 
neuen Farbstoffklasse, sondern auch zum 
Geburtshelfer für die chemische Großindu-
strie. Für die Synthese der Teerfarbstoffe 
war der Einsatz konzentrierter Schwefel-
säure oder, wenn sie – wie im Falle des 
Alizarinrots – über einen Sulfonierungs-
schritt führte, sogar Oleum (Mischungen 
von wasserfreier Schwefelsäure H2SO4 mit 
bis zu 65 % „freiem“ Schwefeltrioxid SO3) 
unerlässlich. Die begrenzte Verfügbarkeit 
dieser Grundchemikalie galt denn auch 
als Achillesferse des sich entwickelnden 
Industriezweigs. 
Das böhmische Monopol
Schon 1857 wurde in Muldenhütten 
eine Schwefelsäurefabrik, die nach dem 
damals gängigen, in England entwickel-
ten Bleikammer-Verfahren arbeitete, 
eingerichtet. [2] Als Rohstoff dienten 
schwefeldioxidreiche Röstgase. Die Blei-
kammer- oder englische Schwefelsäure, 
wie das Produkt genannt wurde, enthielt 
verfahrensbedingt aber nur maximal 80 % 
H2SO4. Zwar konnte die Säure durch auf-
wändiges Abdampfen des Wassers in 
Platingefäßen auf 95 % aufkonzentriert 
werden, die Herstellung von Oleum aber 
war auf diesem Weg nicht möglich. 
War man auf die mit Schwefeltrioxid 
gesättigte Säure – Oleum – angewie-
sen, so führte kein Weg an den Oleum-
brennereien des Johann David v. Starck 
(1770–1841) bei Pilsen in Böhmen vorbei. 
Den in dieser Gegend vorkommenden Vi-
triolstein als Rohstoff nutzend, hatte der 
Baron zu Anfang des 19. Jahrhunderts 
ein Monopol für die Spezialchemikalie 
Oleum errichtet. Dieses Oleum wurde 
durch Glühen von entwässertem Vitriol-
stein (Eisen(III)-sulfat) in Retorten und 
Auffangen des gebildeten Schwefeltrioxids 
in mit Schwefelsäure gefüllten tönernen 
Vorlagen gewonnen. Das manufakturarti-
ge, mit hohen Verlusten an schwefligsau-
rem Gas einhergehende Verfahren geißelt 
Clemens Winkler in seinem Schreiben an 
das Oberhüttenamt als „... ziemlich roh, 
der Verbesserung fähig.“ Weiterhin fügt 
er hinzu, dass „die böhmischen Fabriken 
alle Anstrengung machen müssen, um den 
Bedarf nur einigermaßen zu decken, daß 
ihr Gewinn ein ganz außerordentlicher ist 
und daß die Abnehmer die Entstehung 
einer Concurrenzfabrik sehnlichst herbei-
wünschen.“ [3] 
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Winklers Innovation bestand zunächst 
aber nur darin, das für die thermische 
SO3-Erzeugung benötigte Eisensulfat 
künstlich herzustellen und nach dessen 
Zersetzung das zurückbleibende Eisen-
oxid mit englischer Schwefelsäure zu 
regenerieren, um es erneut zu brennen. 
Zwar prüfte die Behörde den Vorschlag, 
doch wollte der Funke der Begeisterung 
nicht recht auf die Beamten überspringen. 
Sowohl das Oberhüttenamt als auch das 
stets auf Sparsamkeit bedachte Dresdner 
Finanzministerium scheuten die Kosten 
für eine Versuchsanlage. Außerdem zeigte 
man sich recht zufrieden mit der bereits 
bestehenden, guten Gewinn abwerfenden 
Bleikammer-Schwefelsäurefabrik, so dass 
man sich nicht auf „das Abentheuer einer 
neuen Fabrikation“, wie es in einem ent-
sprechenden Schreiben [3] heißt, einlassen 
mochte. 
Der Stein der Weisen?
Die reservierte Haltung des Oberhüt-
tenamts entmutigte Winkler keineswegs. 
Im Gegenteil, selbstkritisch erkannte er 
die Schwäche seines Vorschlags. Das 
Hauptproblem der Oleumbrennerei, näm-
lich das Hantieren mit den kleinen töner-
nen Gefäßen, blieb bestehen und würde 
die Überführung des Verfahrens in einen 
industriellen Maßstab behindern oder gar 
unmöglich machen. 
Zielstrebig wandte sich der junge Pro-
fessor einem anderen Ansatz zu. Die Idee, 
Schwefeldioxid SO2 unter Zuhilfenahme 
von Kontaktsubstanzen (Katalysatoren) 
zu Schwefelsäureanhydrid SO3 zu oxidie-
ren, war nicht neu. Schon 1831 erhielt 
der Essigfabrikant Peregrine Phillips aus 
Bristol ein englisches Patent auf ein sol-
ches Verfahren. Inspiriert wurde Winkler 
aber vermutlich von den Arbeiten Carl 
Friedrich Plattners (1800–1858) und Fer-
dinand Reichs (1799–1883), die mit glü-
henden Quarzstücken als Kontaktsubstanz 
auf der Muldener Hütte experimentiert 
hatten. Allerdings scheiterten diese und 
weitere Versuche entweder an der tech-
nischen Umsetzung des Prozesses, oder 
das Produkt konnte mit der preisgünsti-
gen Bleikammersäure nicht konkurrieren. 
Winklers Ansatz, die Kontaktwirkung 
lediglich zur Herstellung der teuren 
Spezialchemikalie Oleum zu nutzen und 
als Rohstoff englische Schwefelsäure zu 
verwenden, ließ den Kontaktprozess in 
völlig neuem Licht erscheinen. 
Im Winter 1874 ⁄ 75 konstruierte der 
Freiberger Professor eine Laboratoriums-
anlage, mit der er synchron englische 
Schwefelsäure zersetzen, das enthaltene 
Wasser kondensieren und die nunmehr 
trockenen und im stöchiometrischen 
Verhältnis vorliegenden Gase Schwefel-
dioxid SO2 und Sauerstoff O2 an einem 
Platinkontakt wiederum zu Schwefelsäu-
reanhydrid SO3 vereinigen konnte. Als 
er die vielversprechenden Ergebnisse der 
Fachwelt in der bereits erwähnten Pub-
likation im Oktober 1875 vorstellte, war 
diese verblüfft und elektrisiert zugleich. 
Das begehrte Oleum auf so einfache und 
elegante Weise zu gewinnen, schien wie 
der Stein der Weisen zu sein. Zahllose 
Firmen begannen den nunmehr als „Wink-
lersches Verfahren“ bezeichneten Prozess 
nachzuahmen. Neben den vielen, heute 
kaum noch bekannten Unternehmen seien 
beispielhaft nur die Farbwerke Höchst, die 
Chemische Fabrik Rhenania in Stolberg 
bei Aachen und die Badische Anilin- und 
Sodafabrik (BASF) genannt.
 
Umdenken im Oberhüttenamt 
Auch dem Oberhüttenamt blieben die-
se neuen Entwicklungen nicht verborgen. 
Seit der ersten, abschlägig beschiedenen 
Eingabe Winklers hatte sich die Situation 
insofern verändert, als der Preis für eng-
lische Schwefelsäure erheblich zurückge-
gangen war. Die Muldener Säurefabrik 
arbeitete nun an der Wirtschaftlichkeits-
grenze und sah sich zudem mit Absatz-
schwierigkeiten konfrontiert. Das Wink-
lersche Verfahren schien einen bequemen 
Ausweg aus der Misere darzubieten. Der 
Vorschlag des Oberhüttenamts, die kaum 
noch absetzbare Kammersäure in das be-
gehrte Oleum umzuarbeiten, überzeugte 
nun auch das königliche Finanzministeri-
um. Am 3. Januar 1877 werden 3.000 Mark 
zum Bau einer Versuchsanlage in einem 
leerstehenden Raum der Muldener Schwe-
felsäurefabrik bewilligt. 
Diese Kehrtwende dürfte nicht un-
wesentlich durch den seit Februar 1876 
amtierenden und mit Clemens Winkler 
freundschaftlich verbundenen Oberhüt-
tenverwalter Kurt Merbach (1839–1912) 
befördert worden sein. Das Duo Winkler/
Merbach war es denn auch, das sich in 
der schwierigen Aufbauphase unermüd-
lich für das neue Verfahren einsetzte. 
Während Winkler weiter an dem Prozess 
forschte und seine Erkenntnisse dem Ober-
hüttenamt uneigennützig zur Verfügung 
stellte, räumte Merbach die administrati-
ven und bürokratischen Schwierigkeiten 
aus dem Weg. Den Aufbau vor Ort leiteten 
der Hüttenmeister Karl Heinrich Bauer 
(1839–1895) und Hüttenbaumeister Rein-
hard Schwamkrug (1840–1885). Die Her-
stellung des Platinkatalysators übernahm, 
sofern dieser nicht von Winkler selbst 
stammte, das Hüttenlaboratorium unter 
Leitung von Arnulf Schertel (1841–1902).
Die erste Versuchsanlage war Ende 
Februar 1877 fertiggestellt worden. Sie 
bestand aus einem mit Koks beheiztem 
Ofen, in dem sowohl die Zersetzung der 
englischen Schwefelsäure in mit Quarz 
gefüllten gusseisernen Röhren als auch 
die Vereinigung der Spaltgase mittels Pla-
tinkontakt vonstattengehen sollte. An die 
1,25 m langen und 16,5 cm weiten Zer-
setzungsröhren schlossen sich zwei Blei-
schlangen zur Kühlung der Spaltgase und 
ein Kondensationskasten zur Abscheidung 
des Wassers an. Bevor das Schwefeldioxid/
Sauerstoff-Gemisch in den Kontaktbereich 
des Ofens zurückströmte, musste es noch 
einen mit konzentrierter Schwefelsäure be-
rieselten Trockenturm passieren. Nachdem 
die Gase die im oberen Bereich des Ofens 
befindlichen, mit platiniertem Asbest ge-
füllten Kontakt-Röhren verlassen hatten, 
sollte das gebildete, bei Zimmertempera-
tur feste Anhydrid in glasierten tönernen 
Vorlagen, den sog. Tourills, abgeschieden 
werden. Um letzte Reste des Schwefeltri-
oxids gewinnen zu können, wurde noch 
ein mit Schwefelsäure beaufschlagter Ab-
sorptionsturm nachgeschaltet. Da Wink-
ler nur mit einer Ausbeute von maximal 
Einige Proben der von Winkler hergestellten Katalysa-
torsubstanzen blieben in der Sammlung chemischer
Präparate der TU Bergakademie Freiberg als ein-
malige Zeugnisse der Chemiegeschichte erhalten. 
Sein Verfahren zur Herstellung von platiniertem 
Asbest wurde 1878 patentiert. Alle frühen Kontakt-
anlagen arbeiteten mit Platinkatalysatoren; erst ab 
den 1920er-Jahren wurde das Edelmetall durch das 
billigere und arsenunempfindlichere Vanadiumpent-
oxid verdrängt.
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70 % rechnete, war vorgesehen, die noch 
immer SO2-haltigen Abgase später dem 
Bleikammersystem der Muldener Schwe-
felsäurefabrik zuzuführen.
Gedämpfte Euphorie und neuer Ansatz
Noch bevor die Versuchsanlage ihren 
Betrieb aufnahm, gelangten mehrere 
Schreiben in Winklers Hände, in denen 
Firmen über erhebliche Schwierigkeiten 
bei der Umsetzung des Prozesses berich-
teten. Wie ein böses Omen wirkte ein an-
onymer Brief, in dem behauptet wurde, 
dass die Methode für die Praxis gänzlich 
ungeeignet sei. Tatsächlich mussten die 
Versuche in Muldenhütten schon nach 
wenigen Tagen abgebrochen werden. Als 
Schwachpunkt stellte sich aber nicht etwa 
der Kontakt, sondern die Zersetzung der 
englischen Schwefelsäure heraus. Einer-
seits gelang diese nur sehr ungenügend, 
andererseits konnten die gusseisernen 
Zersetzungsrohre der aggressiven Säure 
nur kurze Zeit widerstehen. 
Günstigere Resultate erbrachte zu-
nächst der Einsatz speziell angefertigter 
tönerner Retorten, die anstelle der Guss-
rohre in den vorhandenen Ofen eingepasst 
wurden. Mit mehreren Unterbrechungen 
konnten so bis November 1877 einige 
Zentner einer stark rauchenden Schwe-
felsäure erzeugt werden. Dann allerdings 
waren nicht nur die Retorten wie auch 
weitere Teile der Anlage total verschlissen, 
sondern auch die veranschlagten Mittel 
aufgebraucht, so dass man nicht umhin 
kam, die Versuche abzubrechen.
Mit dem Argument, zwar keine nen-
nenswerte Menge Oleum, dafür aber wert-
volle Erkenntnisse gewonnen zu haben, 
bemühten sich Bauer und Merbach, das 
Finanzministerium vom Sinn der Fortfüh-
rung der Versuche zu überzeugen. Eine 
größere Anlage, nunmehr mit separatem 
Zersetzungs- und Vereinigungsofen, 
sollte den Durchbruch bringen. Statt auf 
Eisenröhren setzte man nun auf die ver-
meintlich widerstandsfähigeren glasierten 
Retorten. Als sich das Ministerium im Mai 
1878 dazu durchgerungen hatte, die für 
den neuen Versuchsaufbau veranschlag-
ten 5.000 Mark zu genehmigen, konnten 
drei Zersetzungsretorten bestellt und der 
Umbau der Anlage in Angriff genommen 
werden. 
Doch auch der zweite Versuch stand 
von Anfang an unter keinem guten Stern. 
Bereits beim Vorwärmen ging eine der 
teuren Spezialretorten zu Bruch. Mit 
dem Eintropfen der Schwefelsäure in nur 
mehr zwei Zersetzungsgefäße ging die 
Versuchsanlage am 1. November 1878 in 
Betrieb. Um einen Eindruck vom desast-
rösen Fortgang des Versuchs zu erhalten, 
soll Hüttenmeister Bauer zu Wort kommen: 
„Nach etwa zehnstündigem Säureeinlauf ... 
erhielt auch die zweite Zersetzungsretorte 
Risse und mußte ebenfalls ausgeschalten 
werden. Die Zersetzung wurde nun mit 
der letzten Retorte allein fortgesetzt, doch 
auch diese hatte nach dem weiteren Verlauf 
von 8 Stunden ebenfalls derartige Sprün-
ge erhalten, daß der Säureeinlauf ... abge-
stellt werden mußte.“ [3] Alle Dicht- und 
Reparaturversuche blieben erfolglos, so 
dass man sich zu der finalen Erkenntnis 
durchringen musste, dass die Zersetzung 
der englischen Schwefelsäure im Großen 
nicht beherrschbar ist. 
Schon am 10. März 1878, also gut 
sechs Monate vor Inbetriebnahme der 
zweiten Versuchsanlage, hatte Winkler 
dem Oberhüttenamt Röstgase statt eng-
lischer Schwefelsäure als Rohstoff für das 
Kontaktverfahren zur SO3-Erzeugung 
empfohlen. Allerdings wies er sehr nach-
drücklich auf die zerstörerische Wirkung 
des Arsens auf den Platinkatalysator hin 
und stellte die vollständige Entfernung 
des Kontaktgifts aus dem Röstgas als es-
senzielle Voraussetzung für den Erfolg 
dieses neuen Ansatzes heraus. Die dabei 
zu erwartenden technischen Schwierigkei-
ten waren es denn auch, die das Oberhüt-
tenamt zunächst noch an der Zersetzung 
von Säure festhalten ließen. Das furiose 
Scheitern der zweiten Anlage bewog nun 
Merbach und Bauer dazu, auf Winklers 
Vorschlag einzugehen. Immerhin konnten 
so nicht nur der unbeherrschbare Zerset-
zungsprozess umgangen, sondern auch 
die Herstellungskosten für die englische 
Schwefelsäure eingespart werden. 
Maßstäbe im Geheimen
Mit dem Röstprozess wird das Ziel ver-
folgt, die Erze von ihrem Schwefel- und 
Arsengehalt zu befreien, um sie in wei-
teren metallurgischen Schritten auf ihre 
Wertmetalle hin verarbeiten zu können. 
Die Röstgase enthalten neben Schwefel-
dioxid also immer auch Arsen (vorwie-
gend als As2O3) und weitere staubförmige 
Bestandteile. Für den unempfindlicheren 
Bleikammerprozess (mit NOx-Gasen als 
Katalysator) genügten Flugstaubkanäle 
oder – ab etwa 1920 elektrische Gasrei-
nigungen (EGR), um die Hauptmenge des 
Arsens abzuscheiden. Der Platinkontakt 
indes wird schon durch geringe Arsen-
mengen beeinträchtigt bzw. völlig unwirk-
sam. Somit ist nachvollziehbar, dass die 
Abscheidung des Flugstaubs die größte 
Herausforderung bei der Verwertung von 
Röstgasen durch den Kontaktprozess 
darstellte.
Für den ersten Versuch wurden daher 
auch nicht einheimische Kiese, sondern 
spanische Rio-Tinto-Erze, die vergleichs-
weise arsenarm sind, herangezogen. Als 
die Anlage am 1. Februar 1879 den Be-
trieb aufnahm, war sie die erste ihrer Art 
überhaupt. Durch mehrere Filter, gefüllt 
mit Reisig, Stroh, Baumwolle, und schließ-
lich eine Nasswäsche mit Schwefelsäure 
gelang eine annähernd vollständige Ab-
scheidung des Flugstaubs. Zügig wurde 
die zunächst sehr einfache Konstruktion 
verbessert, z. B. durch den Einsatz einer 
Dampfmaschine statt des bisher von Mus-
kelkraft bewegten Saugzugventilators. 
Schließlich war Ende März 1879 das Zu-
trauen der Beteiligten zu ihrer Anlage so 
weit gewachsen, dass man sich sogar für 
den Einsatz Freiberger Kiese entschied. 
Kurze Zeit später stand fest, dass das 
Entstaubungsproblem beherrschbar ist.
Jetzt, da man sich in Muldenhütten 
zu Recht auf dem richtigen Weg wähnte, 
begann eine Periode intensiver technologi-
scher Entwicklungsarbeiten. So erzielten 
die Hüttenwerker durch Temperierung der 
Röstgase durch eine günstige Anordnung 
des Kontakts sowie durch Einführung 
eines Vorkontakts eine bisher großtech-
nisch nicht erreichte Ausbeute von 50 %. 
Auch die Abscheidung des Anhydrids in 
Tourills wurde zugunsten seiner vollstän-
digen Absorption mittels Schwefelsäure 
Kurt Merbach war maßgeblich an der technischen 
Umsetzung des Kontaktverfahrens beteiligt. Bekannt 
wurde er auch durch seine Funktion als Reichstagsab-
geordneter des Wahlkreises Freiberg-Brand von 1884 
bis 1898. Foto um 1900
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aufgegeben. Die Resultate waren so über-
zeugend, dass man am 13. Dezember 1879 
das Versuchsstadium für beendet erklären 
und zum Regelbetrieb übergehen konnte. 
Bis zum 26. Juni 1880 lieferte die An-
lage 725 Zentner Oleum bester Qualität. 
Auch die ökonomischen Erwartungen 
schienen sich zu erfüllen. Immerhin la-
gen die Selbstkosten mit acht Mark pro 
Zentner bei nur der Hälfte des Preises, 
den die böhmischen Oleumbrenner für 
ihr Produkt berechneten. 
Eine wiederum verbesserte und nun-
mehr zwei Kontaktöfen umfassende An-
lage ging am 3. Oktober 1881 in Betrieb. 
Nun konnten durchschnittlich zwölf Zent-
ner Oleum pro Tag erzeugt werden. Eine 
weitere Neuerung war die Einführung 
platinierten Bimssteins als Katalysator 
(1883), der weniger Edelmetall erfordert 
und im Laufe des Betriebes nicht so stark 
verdichtet wird wie die zuvor eingesetzte 
platinierte Asbestwolle. Als noch günsti-
ger erwiesen sich Porzellanröhrchen bzw. 
-kugeln, die ab 1888 bzw. 1891 als Träger-
material für das Platin Verwendung fan-
den. Im Jahr 1888 produzierte die Anlage 
erstmals auch gewöhnliche konzentrierte 
Schwefelsäure für die Hilbersdorfer Dy-
namitfabrik. Es war nun günstiger, sie in 
der Kontaktanlage statt über den Weg der 
Aufkonzentrierung von Bleikammersäure 
herzustellen. Ab 1892 beträgt die tägliche 
Produktion schon 2,5 t Anhydrid pro Tag, 
bei einer Ausbeute von 60 %. 
Obwohl die großartigen Erfolge der 
Freiberger Hüttenwerke Maßstäbe bei der 
Etablierung des Kontaktverfahrens setz-
ten, sorgte eine strenge Geheimhaltung 
dafür, dass sie der Fachwelt fast gänzlich 
verborgen blieben. Allerdings war das 
Oberhüttenamt auch nur sehr ungenügend 
über die Fortschritte anderer Unterneh-
men unterrichtet. Unangenehm überrascht 
müssen die Beamten der Behörde daher 
gewesen sein, als am 28. September 1893 
Post aus Ludwigshafen in Freiberg eintraf.
David gegen Goliath
Carl Glaser (1841–1935), seines Zei-
chens Direktor der in kurzer Zeit zum che-
mischen Großunternehmen aufgestiege-
nen BASF, findet deutliche Worte für sein 
Anliegen. So heißt es in dem Schreiben: „ 
… wir (sind) entschlossen, unseren Absatz 
in diesem Artikel (Schwefelsäureanhydrid 
– d. V.), welchen wir vortheilhaft fabricie-
ren, auszudehnen und den Kampf mit der 
Cuncurrenz aufzunehmen.“ [3] Glaser hält 
auch mit einem Verständigungsvorschlag, 
wie er es nennt, nicht hinter dem Berg. Mit 
Nachdruck empfiehlt er, die Produktion in 
Muldenhütten zugunsten der BASF einzu-
stellen und die Kunden künftig mit Oleum 
aus Ludwigshafen zu beliefern. 
Nach einigen Tagen Bedenkzeit gibt 
sich das Oberhüttenamt erstaunlich ge-
lassen. Freundlich, aber bestimmt wird 
das Ansinnen aus der bayrischen Pfalz 
zurückgewiesen. Dennoch gestaltete sich 
der Kampf mit dem Chemiegiganten zu-
nehmend schwierig. Bereits 1895 waren 
die Preise so tief gefallen, dass sich in 
Muldenhütten kein Geld mehr mit Oleum 
verdienen ließ. Die interimsweise Still-
legung der Kontaktanlage bereitete der 
Hütte aber kaum Schwierigkeiten, konn-
ten doch die Röstgase genau so gut zu 
Bleikammersäure verarbeitet werden, die 
nach wie vor ihren Absatz fand. Ab 1896 
schienen sich die Ludwigshafener mit dem 
kleinen renitenten Konkurrenten in Frei-
berg abgefunden zu haben; jedenfalls ar-
beitete die Kontaktanlage nun wieder und 
erfuhr sogar noch einige Verbesserungen. 
Die anfängliche Vorreiterrolle aller-
dings hatte man inzwischen verloren. 
Wichtige Weiterentwicklungen, wie die 
Einführung der Kühlung des Kontakts, 
das Fahren mit Luftüberschuss sowie die 
Kompression der Gase, die nun eine fast 
quantitative Umsetzung des Schwefeldi-
oxids zu SO3 ermöglichten, wurden durch 
Rudolf Knietsch (1854–1906), den Leiter 
der Anorganischen Abteilung der BASF, 
realisiert. Schon im Jahr 1899 stellte der 
Chemiegigant nicht nur Oleum, sondern 
nahezu seine gesamte Schwefelsäuremen-
ge nach dem Kontaktverfahren her. 
Anerkennung und unrühmliches Ende
Obwohl es nach den vorliegenden 
Unterlagen [4] erst im Jahr 1900 zu ei-
nem Kontakt zwischen Clemens Wink-
ler und Rudolf Knietsch gekommen zu 
sein scheint, ist man sich bei der BASF 
durchaus bewusst, welche Bedeutung die 
Veröffentlichung des Freiberger Professors 
vom Oktober 1875 für die Entwicklung 
des Kontaktverfahrens hatte. So trägt die 
Ludwigshafener Firma Winkler im Ap-
ril 1899 einen jährlichen Ehrensold von 
5.000 Mark an – eine überzeugende An-
erkennung seiner Erfinderleistung, wenn 
man in Betracht zieht, dass sein Professo-
rensalär deutlich niedriger ausfiel.
Einen weiteren Beleg dafür, dass Wink-
ler von seinen Zeitgenossen als Begründer 
des Kontaktverfahrens anerkannt wurde, 
lieferte Rudolf Knietsch in seinem vielbe-
achteten Vortrag „Ueber die Schwefelsäure 
und ihre Fabrication nach dem Contactver-
fahren“ [5], den er 1901 in Berlin hielt. 
Zwar erwähnt er auch ältere Arbeiten 
auf diesem Gebiet, bezeichnet Winklers 
Veröffentlichung von 1875 aber als „Wen-
depunkt“, der „das größte Aufsehen erregt 
und die weiteren Arbeiten über das Contact-
verfahren noch lange beherrscht (habe).“ Er 
fügt hinzu: „Die gesammte Industrie hat 
deshalb Veranlassung, Winkler für seine 
technischen Anregungen zu grossem Danke 
verpflichtet zu sein.“
Zusammengefasst bestehen Clemens 
Winklers Verdienste darin, die techni-
sche Umsetzung des Kontaktverfahrens 
initiiert, einen wirksamen Katalysator 
entwickelt, als Erster Röstgase als Roh-
stoff vorgeschlagen und schließlich die 
Da von der Kontaktanlage in Muldenhütten nichts erhalten blieb, ist ein originalgetreues Modell derselben, das 
sich in der Sammlung hüttenmännischer Modelle der TU Freiberg befindet, als ein umso wertvolleres Zeugnis der 
Industriegeschichte zu bewerten. V. r.: Filtertürme zur Röstgasentstaubung, je zwei Vorwärm- und Kontaktöfen 
mit fünf Röhren, anschließend drei doppelte Absorptionstürme. Der Aufbau entspricht der Anlage, wie sie seit 
1882 bestand. Maßstab 1:25
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Giftwirkung des Arsens auf den Kataly-
sator klar herausgestellt zu haben. Ihn 
als „Begründer der modernen Schwe-
felsäureindustrie“ zu betiteln, ist daher 
keineswegs übertrieben. 
Weniger gewürdigt wurden dagegen 
die Leistungen der Muldener Hüttenwer-
ker. Sie sind umso höher zu bewerten, als 
die ihnen zur Verfügung stehenden Mittel 
nur sehr bescheiden ausfielen. Nach den 
vorliegenden Akten wurden noch heute 
gültige Prinzipien des Kontaktverfahrens, 
Die Schwefelsäurefabrik wurde von der großen Bleikammeranlage dominiert. Hier fand aber auch die Anhydrid-
produktion nach dem Kontaktverfahren ihr Unterkommen. Aufnahme 1927, Sammlung Kolmschlag
wie die Hintereinanderreihung zweier Ka-
talysatoren (Doppelkontakt), die günstigs-
te Reaktionstemperatur von 400 °C und 
der Sauerstoffüberschuss zur Erzielung 
einer hohen Ausbeute sowie die Kugel als 
geeignete Form des Katalysatorträgerma-
terials zuerst – oder zumindest auch – in 
Muldenhütten gefunden. 
Die Funktionalität und Wirtschaft-
lichkeit der Freiberger Kontaktanlage 
wird durch den Fakt belegt, dass sie 
sich noch lange gegen die Konkurrenz 
der chemischen Großindustrie behaupten 
konnte. Über den Zeitpunkt der Einstel-
lung der Oleum-Fabrikation in Mulden-
hütten geben die Akten im Bergarchiv 
Freiberg keinen Aufschluss. Der letzte 
Nachweis über die Produktion von Schwe-
felsäureanhydrid findet sich im Jahrbuch 
für das Berg- und Hüttenwesen von 1919. 
Sicher ist, dass das „Anhydridgebäude“ 
im Jahre 1928 im Rahmen staatlich sub-
ventionierter Notstandsarbeit (heute wür-
den wir sagen: einer „ABM-Maßnahme“) 
abgebrochen wurde. Ein unrühmliches 
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Historie der Aufbereitung in Freiberg1
Bereits Agricola (1494–1555) [Agricola 
1556] und Balthasar Rösler (1605–1673) 
[Rösler 1700] widmen sich in ihren Wer-
ken sowohl dem Bergbau als auch der 
Aufbereitung bergbaulicher Rohstoffe. 
Nach der vor 250 Jahren erfolgten 
Gründung der Bergakademie findet sich 
1781 in Werners (1749–1817) Bergbaukun-
de-Vorlesung der erste Nachweis einer 
speziellen Behandlung der Aufbereitung. 
In der Festschrift zum hundertjährigen 
Jubiläum der Königlich sächsischen Berg-
akademie zu Freiberg [von Beust 1866, 
1867] wird dies erwähnt. Gätzschmann 
fasste seine umfangreichen Kenntnisse 
zur Aufbereitung in einem zweibändi-
gen Werk [Gätzschmann 1864, 1872] 
zusammen. Ab 1871 übernahm Kreischer 
1 Gesellschaft für Verfahrenstechnik UVR-FIA 
e. V. Freiberg
(1834–1891) den Lehrstuhl für Bergbau 
und Aufbereitungskunde. Sein Nachfolger 
Treptow (1854–1935) hielt eigenständige 
Vorlesungen über die Aufbereitung und 
das Entwerfen von Aufbereitungsanlagen. 
Ihm folgte Madel (1887–1939), der von 1924 
bis 1939 Direktor des „Instituts für Auf-
bereitung und Bergbaukunde“ war. 1927 
wurde ein nach Madels Plänen gestaltetes 
Aufbereitungslabor in der Agricolastraße 
in Betrieb genommen. Der Physikochemi-
ker Petersen war von 1931–1937 Privatdo-
zent für Aufbereitung und beschreibt in 
seinem Buch „Schwimmaufbereitung“ die 
Flotation der Mineralien [Petersen 1936]. 
1942 wird Gründer (1902–1962) Professor 
für Aufbereitungskunde und nach des-
sen Abberufung 1947 Helmut Kirchberg 
(1906–1983) Professor für Aufbereitung. 
Dieser initiierte 1949 einen eigenen Stu-
diengang Aufbereitung. 1953 erschien 
sein Buch „Aufbereitung bergbaulicher 
Aufbereitung und Recycling in Freiberg
Rückblick und Perspektive aus Anlass des 60. Jahrestages der Gründung des Forschungsinstituts 
für Aufbereitung und der Neugründung des Helmholtz-Instituts Freiberg für Ressourcentechnologie
Hanspeter Heegn1
Abb. 1: Rektor Professor Helmut Kirchberg (1906–
1983), Direktor des FIA Freiberg (1954–1971)
